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Licentia Patent-Verwaltungs-GmbH 
Frankfurt/Main, Theodor-Stern-Kai 1 

Hamilton/wt BI 69/040 Earn 

Nutverschluflkeil aus teilweise f erromagnetlschem 

Material und Verfahren zu seiner HerstellunK 

Zusatz z. Patent.. .(Pat entanmeldung P 18 10 721.6 v. 19. 11. 68) 

Die Erfindung betrifft einen Nutkeil aus teilweise ferromagne- 
tischem Material fur elektrische Maschinen mit in Umfangsrichtung 
der Maschine angeordneten Lamellen und einem achsparallelen elek- 
trisch isolierten Zugbolzen, der iiber zwei an den beiden Stirn- 
seiten des Nutkeils angeordnete Endstiicke die Lamellen zusammen- 
preflt, wobei die durchgehend aus f erromagnetischem Material be- 
stehenden Lamellen mit einer zum Nutgrund offenen, mit Harz ge- 
fiillten Ausaparung versehen sind, in welcher der Zugbolzen ange- 
ordnet ist, der Steg, der der Offnung der Aussparung gegeniiber- 
liegt, eine solche Hone aufweist, daB er im Betriebsfalle magne- 
tisch gesattigt ist und die Endstiicke aus elektrisch schlecht 
leitendem Material gebildet sind, nach Patent ... .(Pat entan- 
meldung P 18 10 721.6 vom 19.11.68). 

Bei derartigen 'Nutkeil en bereitet das Auffadeln der Blechlamellen 
auf den Zugbolzen und das Verschrauben desselben mit den End- 
stucken bei einer rationellen Massenf ertigung Schwierigkeiten 
und erhoht deshalb die Herstellurigskosten. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine verbesserte, fur 
eine okonomische Massenf ertigung geeignete Ausfuhrungsform des 
Nutkeils und ein darauf aufbauendes Herat ellungsverfahren anzu- 
geben. 
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In weiterer Ausbildung des Nutkeils gemaB Patent •..•(Patent- 
anmeldung P 18 10 721.6 vom 19.11.68) wird deshalb vorgeschlagen, 
daB der Zugbolzen und die Endstiicke als ein Kunstharzstiick ge- 
formt sind. Damit wird vorteilhaft erreicht, daB ein Einbringen 
des Zugbolzens in die Aussparung der Lamellen und ein zeitrauben- 
des Verschrauben mit den Endstiicken unterbleibt. 

Bei erhohter Anforderung an die Biegesteif igkeit des Nutkeils ist 
das Kunstharzstiick durch eine Glasseideiikordel verstarkt. 

ZweckmaBigerweise wird als Material fiir das Kunstharzstiick ein 
Alkydharz verwendet, welches gefiillt und glasf aserverstarkt ist. 

Urn keine auBeren parasitaren elektrischen Strome durch den Nut- 
keil fliefien zu lassen, ist dieser am Umf ang elektrisch isoliert, 
wobei, vorteilhaft fiir das Kunstharzstiick und die Isolation das 
gleiche Harz^orgesehen ist, 

Zur Herstellung eines Nutkeils gemaB der Erfindung wird weiter- 
hin als Verfahren vorgeschlagen, daB das in einen plastisch-ver- 
formbaren Zustand versetzte Kunstharz unter Druck in eine mehr- 
teilige PreBform, in welcher die vorgefertigt en Lamellen in der 
jeweils erwunschten Nutkeillange hintereinandergeschichtet ange- 
ordnet und in welcher Hohlraume zur Bildung der Endstiicke vorge- 
sehen sind, eingebraoht wird, und nachdem das Kunstharz die Aus- 
sparungen der Lamellen und die Hohlraume zur Bildung der End- 
stiicke ausgefiillt hat, anschlieBend eine Aushartung des Kunst- 
harzes erf olgt • rSomit ergibt sich der Vorteil, daB kein Gewinde- 
schneiden fiir einen Zugbolzen und auch kein zusatzliches Ver- 
spannen und Verkleben des Nutkeils erforderlich ist. Der Druck, 
mit dem die Lamellen zusammengepreBt sind, ist nunmehr konti- 
nuierlich iiber die Einprefioffnung durch den Prefldruck auf das 
Kunstharz einstellbar und nicht mehr nur jeweils entsprechend 
jeder halben relatiyen Umdrehung der Endstiicke zueinander auf- 
dem Zugbolzen regulierbar. 
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Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, da das Kunstharz durch eine 
Vorheizung in den plastisch-verf ormbaren Zustand versetzt wird, 
auch eine beheizte PreBform zu verwenden. 

Damit in einem Fertigungsgang mehrere Nutkeile gleichzeitig her- 
gestellt werden konnen, ist in weiterer Ausbildung der Erfindung 
die Verwendung einer PreBform vorgesehen, die in mehrere parallel 
und/oder hintereinanderliegende , jeweils einen Nutkeil aufnehmende 
und durch Verbindungsoffnungen goringen Querschnitts verbundene 
Teilformen unterteilt ist. ^-^ 

DasEinpressen des Kunstharzes in die PreBform erfolgt zweck- 
maBiger-veise senkrecht zur Nutkeillangsrichtung. Um beim Ein- 
presoen des Kunstharzes. in die PreBform sicher zu erkennen, wann 
alle Hohlraume gefullt sind, ist es vorteilbaft, an den von den 
EinpreBstellen am weitesten entf ernten Stellen eine Offnung 
geringen Querschnitts vorzusehen. Quillt das Kunstharz aus dieser 
Offnung, ist die PreBform gefullt. Es kann daraufhin die Aushar- 
tung des Kunstharzes bei erhohter Temperatur, die mittels in- 
duktiver Beheizung der der PreBform und/oder durch die PreBform 
heizenden (vorzugsweise uberhitzten) Wasserdampf erzielt wird, 
erfolgen. Das Kunstharz schrumpft geringfiigig beim Ausharten, so 
daB ein zusatzlicher Druck die Blechlamellen dann zusammendruckt. 

Xie Erfindung ist an einem Ausfuhrungsbeispiel in der Zeichnung 
dargestellt und wird im folgenden naher beschrieben. 
Es zeigen 

Fig. 1 die Seitenansicht einer PreBform fur einen 
Nutenkeil, 

Fig. 2 einen Schnitt durch die PreBform senkrecht 
zu der in Fig. 1 dargestollten Ansicht und 
Fig. 3 den Schnitt durch eine MehrfachpreBform. 

Wie in den Figuren 1 und 2 dargestellt, ist die fur einen Nut- 
keil : notwendige Anzahl von mit einer Aussparung versehenen ge- 
stanzten und zweckmaBigerweise mit einem f liiccia aufgcbrachtcn 
Epoxydharzklcbcr bzw. mit cincm Folicnklebcr bc- 

10982A/0965 - 4 - 



- ft - BI 69/040 Ham 

1963031 



schichteten Blechlamellen 7 in das Unterteil 12 der PreBform 1 
eingebracht und iiber die Verspannanordnung 8 in der vorgesehenen 
Lage gehalten. Darauf ist das Oberteil 11 der PreBform 1 mitt els 
der Schrauben 14 auf geschraubt. Das Oberteil 11 tragt.das Ein- 
preBmundstiick 3, welches mit dem Hohlzylinder 2 verschraubt ist. 
Der Kolben ft in dem Hohlzylinder 2 wird hydraulisch betatigt und 
druckt, nachdem die PreBform 1 auf eine iibliche Weise vorgewarrat 
ist, das ebenfalls durch eine Vorheizung in einen plastisch-ver- 
formbaren Zustand versetzte Kunstharz 5 aus dem Hohlzylinder 2 
in die PreBform 1. Das Kunstharz 5 fiillt die fur die Endstiicke 6 
vorgesehenen Hohlraume sowie die Aussparungen der Blechlamellen 7 
in der PreBform 1 , bis es durch die mit nur einem geringen Quer- 
schnitt versehene Offnung 9, die am weitesten von der EinpreB- 
offnung 15 entfemt liegt, austritt. Das deutet an, daB nunmehr 
die Hohlraume in der PreBform 1 ausgefiillt sind, und der PreB- 
vorgang somit abgcbrochen werden kann. Es hat sich gezeigt, daB 
die EinpreBoffnung 15 am vorteilhaf testen senkrecht zur Nutkeil- 
langsrichiung in der PreBform 1 angeordnet ist.Als Kunstharz 5 
ist besonders ein gefiilltes, glasf aserverstarktes Alkydharz ge- 
eignet, welches kurzzeitig aushartbar ist. 

Ist der PreBvorgang beendet, wird das ElnpreBmundstiick 5 samt 
Hohlzylinder 2 und Kolben ft vom Oberteil 11 entfemt und das 
Kunstharz in der PreBform 1 ausgehartet. Dazu wird diese kurz- 
zeitig aufgeheizt. Das kann durch eine induktive Heizung ge- 
schehen, es kann aber auch uberhitzter Wasserdampf z.B. durch 
Rohrsysteme (nicht gezeigt) in der PreBform 1 (z.B. im Oberteil 11) 
geleitet werden. Ist das Kunstharz ausgehartet, wird die PreB- 
form 1 abgekuhlt (etwa durch PreBluft odor Wasser) und geoffnet. 
Es liegt damit der Nutkeil gemtifl der Erf indung vor, bei dem der 
Zugbolzen 16 und die Endstiicke 6 alt? ein Kunstharz stuck geformt 
sind. 

In der Figur 3 ist eine PreBform 1 auf gezeigt, die mehrfach 
unterteilt ist, do daB bei einem Arbeitsgang mehrcre Nutkeil c 
gemi.iR der Erfindurg gleichzeitig hergestellt werden. Hit 10 ist 
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die EinfullBffnung fur das Kunstharz und mit 13 ein beheizbares 
EinpreBmundstuck dargeatellt. Vahrend des EinpreBvorganges ftillt 
das Kunstharz zunachst die Hohlraume fur die Ehdstiicke 6 und die 
Aussparung entsprechend dem Zugbolzen 16 fur einen Nutkeil aus 
und wird dann durch das durch die EinpreBSffnung 15 nachgepreBte 
Material iiber die Verbindungsof fnungen 17 in die Hohlraume fur 
den nachstfolgenden Nutkeil gedriickt und so fort, bis das Kunst- 
harz in der Offnung 9 erscheint und somit alle Hohlraume der 
PreBform 1 mit Kunstharz gefullt sind. Der Aushartvorgang erfolgt 
dann wie oben beachrieben. Die einzelnen Nutkeile brauchen dann 
nur noch an den den Verbindungaoffnungen 1? entsprechenden Kunat- 
harzteilen auseinandergetrennt zu werden. 



5 Seiten Beschreibung 
13 Patentanspruche 
.1 Blatt Zeichnungen mit 3 Figuren 
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Licentia Patent-Verwaltungs-GmbH 
Frankfurt/Main, Theodor-Stern-Kai 1 

Hamilton/wt BI 69/040 

Pat entanspriiche 

'iT) Nutkeil aus teilweise f erromagnetischem Material fur elek- 
^ trische Maschinen mit in Umf angsrichtung der Maschine ange- 
ordneten Lamellen und einem achsparallelen elektriach iso- 
lierten Zugbolzen, der iiber zwei an den beiden Stirnseiten 
des Nutkeils angeordnete Endstiicke die Lamellen zusammen- 
preflt, wobei die durchgehend aus f erromagnetischem Material 
bestehenden Lamellen mit einer zum Nutgrund off enen, mit Harz 
gefullten Ausaparung versehen sind, in welcher der Zugbolzen 
angeordnet ist, der St eg, der der Offnung der Ausaparung ge- 
geniiberliegt , eine solche Hohe aufweist, daB er im Betriebs- 
falle magnetisch gesattigt ist und die Endstiicke aus elektrisdi 

schlecht leitendem Material gebildet sind, nach Patent. 

(Patentanmeldung P 18 10 721.6 vom 19.11.68), dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Zugbolzen (16) und die Endstiicke (6) als 
ein Kunstharzstiick geformt sind. 

2. Nutkeil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Kunstharzstuck durch eine Glass eidenkordel yerstarkt ist. 

3. Nutkeil nach den Anspruchen 1 und 2, gekennzeichnet durch die 
Verwendung eines Alkydharzes als Material fur das Kunstharz- 
stiick. 

4. Nutkeil nach den Anspruchen 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Kunstharz gefullt und glasfaserverstarkt ist. 

5. Nutkeil nach den Anspruchen 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, 
daB dieser am Umfang elektrisch isoliert ist. 
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Nutkeil nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB fur das 
Kunstharzstiick und die Umf angsisolierung das gleiche Harz 
vorgesehen ist. 

Verfahren zur Herstellung des Nutkeils nach den Anspruchen 
1 his 6, dadurch gekennzeichnet, daB das in einen plastisch- 
-verformbaren Zustand versetzte Kunstharz unter Druck in eine 
mehrteilige PreBform (1), in welcher die vorgef ertigten 
Lamellen (7) in der jeweils erwiinschten Nutkeillange hinter- 
einandergeschichtet angeordnet und in welcher Hohlraume zur 
Bildung der Endstucke (6) vorgesehen sind, eingehracht wxrd, 
und nachdem das Kunstharz die Aussparungen der Lamellen (7) 
und die Hohlraume zur Bildung der Endstucke (6) ausgefullt 
hat, anschlieBend eine Aushartung des Kunstharzes erfolgt. 

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB das 

Kunstharz durch eine Vorneizung in den plastisch-verformbaren 

Zustand versetzt wird. 
, verfahren nach den Anspruchen 7 und 8, gekennzeichnet durch 

die Verwendung einer heheizten PreBform (1). 

Verfahren nach den Anspruchen 7 bis 9, gekennzeichnet durch 
" d ie Unterteilung der PreBform CD in mehrere Parallel 

und/oder hintereinanderliegende , Jewells einen Nutkeil auf- 

nehmende und durch Verbindungsoffnungen 07) gerxngen Quer- 

schnitts verbundene Teilformen. 

Verfahren nach den Anspruchen 7 bis 10, dadurch gekennzeichnet, 
' daB die Aushartung des Kunstharzes bei erhohter Temperatur, 
• die mittels induktiver Beheizung der PreBform CD und/oder 

durch die PreBform CD heizenden Wasserdampf erzxelt wxrd, 

erfolgt. 
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12. Verfahron nach den Ansprlichen 7 bis 11, gekennzeichnet durch 
die Verwendung einer PreSform (1), bei welcher an den von den 
KunstharzeinpreBstellen (15) am weitesten entfernten Stellen 
eine Offnung (9) geringen Querschnitts vorgesehen.ist. 

13. Verfahren nach den Anspriichen 7 bis 12, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Kunstharz senkrecht zur Nutkeillangsrichtung in die 
Prefiform (1) eingepreBt wird. 
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What is claimed is: 

A slot wedge according to Patent (Patent Application P 18 10 721.6 dated November 19, 

1968) [sic], which is made of partially ferromagnetic material [and used] for electric 
machines, and which has blades [discs] 1 arranged in the circumferential direction of the 
machine as well as an axially parallel, electrically insulated tie-bolt which presses the blades 
together by means of end pieces arranged at the two end faces of the slot wedge; the blades, 
which are entirely made of ferromagnetic material, being provided with a notch which is open 
toward the groove base, filled with resin, and in which is located the tie-bolt; the segment 
located opposite the notch having such a height that, in the case of operation, it is 
magnetically saturated; and the end pieces being formed of material with poor electrical 
conductivity, 

wherein the tie-bolt (16) and the end pieces are formed as one piece of synthetic resin. 



1 Translator's note: The term "Lamelle" used in the original German document can be translated into 
English in many ways, for example, as blade, disc, plate, lamella, slat, commutator segment, commutator 
bar, leaf, fin, etc. Since the German document DE 196 30 31 does not further specify the shape or function 
of the German term "Lamelle", the English translation "blade" or the alternative translation "disc" might 
not be the best choice. 



